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Przedmiot wynalazku stanowia spo-
s6b i urzadzenia do wyrobu komér po-
przecznych, stanowiacych czesci taczace
miedzy kotlem gérnym oraz siecia rur
w kotlach systemu Babcock-Wilcox’a lub
innych kottach wodnorurkowych. Tego
rodzaju komory poprzeczne maja cha-
rakterystyczny ksztalt kieszeniowy; wy-
rabiane bywaja z jednego kawatka bla-
chy i sa przynitowywane do kotla gér-
. nego.

Wyréb tych komoér poprzecznych
napotykal dotychczas na znaczne trud-
nosci, wymagal bowiem bardzo zlozonej
roboty tlocznej i mdgl by¢ wykonany

tylko za pomoca czterech tokéw (okre- .

sOw) pracy i grzan (ob. odnosne patenty
niemieckie Ne 56681; 57548).

Sposob oraz urzadzenie wedlug ni-
niejszego wynalazku usuwaja te trud-
nosci przy wyrobie pomienionych czesci,
ktére dzieki temu moga by¢ wykonywane
zapomoca dwuch (tokéw) okreséw czyli
grzan.

Sposob, stanowiacy przedmiot wyna-
lazku, polega w zasadzie na $em, ze dno,
posiadajace w stanie gotowym komory
ksztalt plaski, zostaje wytloczone po-
czatkowo w ksztalcie tuku kola o zu-
pelnie okreslonym promieniu z jednej
sztuki z zagieciem do gory, zas$ czesci
boczne w ksztalcie kieszeni, stanowiace
przejscie do kolnierza, otrzymuja ksztatt
podobny do gotowego, za$ cylindryczny
kolnierz (bok) zostaje wygiety wedlug
promienia wiekszego niz promien wy-
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robu gotowego; w drugim toku pracy
i w drugim wycisku wygiete dno zostaje
wyprostowane, kieszeniowe czesci bocz-
ne przygiete do ttoka wyciskowego i kol-
nierz cylindryczny otrzymuje wlasciwe
polozenie.

Na rysunku fig. 1 przedstawia go-
towa komore poprzeczna w jej znanem
uksztalttowaniu w widoku ogélnym i prze-
kroju prostopadtym przez srodek, fig. 2
urzadzenie do wytlaczania przedmiotu
obrabianego w pierwszym okresie ro-
boczym, fig. 3 i 4 urzadzenie do dal-
szego uksztaltowania przedmiotu obra-
bianego w drugim okresie roboczym az
do zupelnego wykoriczenia.

Jak to wskazuje fig. 1, podlugowata

komora « ma przekréj prostokatny i dno

jej b jest zasadniczo plaskie, zaopatrzone
w okragte otwory ¢ do rur. Dno 4 w miej-
scach przylaczenia rur ma ksztat zloba,
jak to wida¢ z fig. 1, co umozliwia od-
powiednie polaczenie tego dna z rurami
wodnemi, (to jednak nie tyczy przed-
miotu wynalazku). Komora jest na obu
koricach d sfaldowana w ksztalcie kie-
szeni i posiada naprzeciwko plaskiego
dna cylindryczny kotnierz (bok) e, za
posrednictwem ktérego zostaje przymo-
cowana do walcowego kotla gornego.
Wedlug sposobu, stanowiacego przed-
miot wynalazku, komora a otrzymuje po-
czatkowo w pierwszym okresie roboty
w wycisku prostym f, g (fig. 2) za po-
srednictwem prasy hydraulicznej lub t. p.
urzadzeniaeksztalt, widoczny z fig. 2.
Wycisk f, g jest tak uksztaltowany, ze
dno b, majace w stanie gotowym ksztalt
plaski, zostaje wygiete ku goérze wedlug
$cisle okreslonego promienia. Roéwniez
i kolmierz cylindryczny e zostaje zakrzy-
wiony przez krawedzie boczne g” pa-
trycy g wedlug okreslonego promienia,
wiekszego zwykle niz w stanie gotowym,
podczas gdy obie czesci kieszeniowe
d otrzymuja ksztalt, jaki powinny posia-

da¢ w stanie gotowym. Obie czesci
koncowe f', gl wyciskow f, g sa uksztal-
towane w taki sposdb, ze oba korce 4!
wygietego kolisto dna & (fig. 4) biora
udzial w tloczeniu, podczas gdy w dru-
gim okresie pracy pozostaja pod ttokiem
wyciskowym i bez zmiany.

Nastepnie w drugim okresie robo-
czym przedmiot obrabiany po ponow-
nem ogrzaniu dostaje sie do wyciskow
h, i, przedstawionych na fig. 3.i4, w kto-
rych cze$¢ wewnetrzna A' wycisku #%
i Srednia czes¢ ¢! tloka wyciskowego
7 od dolu sa plaskie. Ta plaska czesé¢
srodkowa ¢! tloka wyciskowego 7 nadaje
dnu & ksztalt plaski, przyczem S$ciany
boczne d' obu czesci kieszeniowych o
wyginaja sie w strone tloka wycisko-
wego i, podczas gdy przy dalszem scho-
dzeniu tloka wyciskowego 7 (fig. 4) jego
czesci boczne ¢ wytlaczaja cylindryczny
kolnierz ¢ komory wedlug nalezytego
promienia obwodu kotla.

Po wyjeciu tloka wyciskowego i z
przedmiotu ksztalttowanego tenze jest
zupelnie gotéw i posiada przedstawiony
na fig. 1 zewnetrzny ksztalt komory..

Zalety opisanego sposobu wyrobu
komér wedlug wynalazku w poréwnaniu
z dotychczasowemi sposobami sa na-
stepujace:

Przedmiot obrabiany zostaje wyko-
nany w dwdch grzaniach, co zaoszcze-
dza blache i daje mniej zendry. Dotych-
czas przy dwu grzaniach wyciskano kaz-
dorazowo najpierw kieszen, nastepnie
w grzaniu trzeciem komore oraz plaskie
dno i wreszcie w grzaniu czwartem wy-
réownywano cylindryczny kolnjerz i na-
dawano mu ksztalt wlasciwy.

Nastepnie matryce i tloki wyciskowe,
stosowane przy wyrobie komoér wedtug
niniejszego sposobu, sa bardzo proste
i tworza jedna nieruchoma calosé, dzieki
czemu zawsze jest zapewniona doklad-
nos$¢ wyrobu.



Przy dotychczasowych sposobach ro-
boty, tloki wyciskowe i matryce skla-
daly sie z kilku ruchomych wzgledem
siebie czesci, polaczonych ze soba trzo-
nami lub zawiasami, wskutek czego
ksztalt przedmiotu wytlaczanego zalezal
od zuzycia tych czesci.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposdéb wyrobu komér poprzecz-
nych do tlokéw systemu Babcock-Wil-
cox’a lub t. p., tem znamienny, ze
w pierwszym okresie roboczym przed-
miot ksztaltowany zostaje wytloczony
w wycisku z dnem wygietem kolisto do
goéry, ktoére to dno w drugim okresie
roboczym otrzymuje ostateczny ksztalt
ptaski komory za posrednictwem dru-
giego wycisku.

2. Sposob wykonania wedlug z. 1,
tem znamienny, Zze w pierwszym okre-
sie roboczym czesci kieszeniowe dolne
komory otrzymuja odrazu ksztalt, ktéry
powinny mieé¢ w stanie gotowym, i kol-
nierz cylindryczny zostaje wygiety we-
dlug promienia wiekszego niz w stanie
gotowym, podczas gdy przy drugim
grzaniu i okresie roboczym kolnierz
cylindryczny otrzymuje na ksztaltowce
za posrednictwem tioka wyciskowego
ksztalt ostateczny, za$ $ciany boczne
wyttoczonych w ksztalcie ostatecznym,
podczas pierwszego okresu roboczego,

czesci kieszeniowych zostaja wygiete
ku ttokowi wyciskowemu, t.j. otrzymuja
ksztalt prawidlowy miedzy plaskiem
dnem i cylindrycznym kolnierzem ko-
mory.

3. Urzadzenie do wykonania pierw-
szego okresu roboczego sposobu we-
dtug z.z. 11 2, tem znamienne, ze posiada
wycisk (f, g), ktérego matryca (f) po-
siada czesé¢ spodnia wygieta ku . gorze
oraz cze$ci boczne, rozszerzajace sie ku
gorze odpowiednio do ksztaltu czesci
kieszeniowych komory, podczas gdy pa-
tryca (g) posiada odpowiednio wklesty
spdd oraz, dla utworzenia czesci kol-
nierzowej (¢) powyzej rozszerzajacych
sie czesci bocznych, obustronne wyste-
Py (g”), zagiete na dot wedlug promie-
nia wiekszego, niz promien kolnierza
komory gotowej.

4, Urzadzenie do wykonania dru-
giego okresu roboczego sposobu wedlug
zz. 112, tem znamienne, Ze posiada
wycisk (4, 7), ktérego patryca, ewent.
tlok wyciskowy (7) posiada plaska czes¢
srodkowa (7!) o mniejszej szerokosci niz
szerokos¢ matrycy (k) w celu wykon-
czenia plaskiego dna () komory, a z obu
stron nad $rednia czescia tloka wycis-
kowego (%) znajduja sie boczne wystepy
(i"), zagiete na dot wedlug tego samego
promienia, co i cylindryczny kolnierz (e)
komory gotowej.
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